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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektri-
schen Widerstandsschweissen von mit einer elektrisch
leitenden Beschichtung versehenem Blech mittels einer
Rollnahtwiderstandsschweissmaschine, insbesonders
zum Schweissen von Dosenzargen. Ferner betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfahrung des Ver-
fahrens.

Bei zu schweissenden beschichteten Blechen kann
die Dicke der elektrisch leitenden Beschichtung einen
erheblichen Einfluss auf die Schweissqualitat haben.
Insbesonders beim Schweissen von Weissblech zu
Dosen hat es sich gezeigt, dass die Starke der Zinn-
schicht bei den verwendeten sogenannten LTS-Blechen
mit geringer Verzinnung relativ stark schwanken kann.
So haben Messungen an Rollen (coils) dieses Materials
ergeben, dass die Starke der Zinnschicht entlang der
Coilbreite von ca. 900 mm bei 1 g/m? Sollverzinnung bis
ca. 3,0 g/m2 Zinn schwanken kann. Hohe Werte treten
vor allem im Randbereich des Coils auf. Da bei der Bil-
dung einer Ueberlappungsnaht beim Rollnahtschweis-
sen die Zinnschicht viermal zwischen die
Schweisselektroden zu liegen kommt, kann sich ein
betrachtlicher Einfluss der Zinnschichtdicke auf das
Schweissergebnis ergeben, da in der Regel mit kon-
stantgehaltenem Schweissstrom geschweisst wird, der
durch entsprechend regelbare bekannte Konstant-
stromschweissquellen erzeugt wird. Der wechselnde
elektrische Widerstand der Ueberlappungsnaht ver-
schieden stark verzinnter Bleche fuhrt dabei zu einer
wechselnden Leistungseinbringung in die Schweis-
szone, was fUr eine gute Schweissqualitat unerwlinscht
ist. Dies gilt auch bei anderen beschichteten Blechen
als Weissblech.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Schweissverfahren zu schaffen, welches diesen Nach-
teil nicht aufweist.

Dies wird bei einem Verfahren der eingangs
genannten Art dadurch erreicht, dass im Betrieb der
Schweissmaschine vor dem Schweissbereich die
Beschichtungsdicke des Werkstlickes mindestens ein-
seitig bestimmt wird, und dass die Schweissstromquelle
der Schweissmaschine wahrend des Schweissvorgan-
ges in Abhangigkeit von der ermittelten Beschichtungs-
dicke beeinflusst wird, um die Leistungseinbringung in
den Schweissbereich im wesentlichen konstant zu hal-
ten.

Dadurch, dass die Beschichtungsdicke bzw. die
vorhandene Menge Beschichtungsmaterial des Ble-
ches bestimmt wird, kann die Schweissstromquelle
beim Schweissen des Bleches so beeinflusst werden,
dass der Strom beim Schweissen des Bleches entspre-
chend der Beschichtungsdicke derart variiert wird, dass
die eingebrachte Leistung konstant gehalten wird; der
Schweissstrom wird also laufend dem aufgrund der
Beschichtungsdicke zu erwartenden Kontakiwiderstand
angepasst. Hohere Beschichtungsdicke ist dabei in der
Regel gleich geringerem Kontaktwiderstand (je nach
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Beschichtungsmaterial kénnten aber auch umgekehrte
Verhéltnisse herrschen) und erfordert einen héheren
Strom, da ansonsten Kaltschweissungen zu erwarten
sind. Moderne Schweissstromquellen (z.B. vom Typ
UNISOUD der Firma Soudronic, Schweiz) arbeiten der-
zeit mit konstantem Strom, lassen aber einen rasch
andernden Schweissstrom zu, so dass bei der Schweis-
sung auf die Aenderung der Beschichtungsdicke
schnell genug reagiert werden kann.

Im folgenden werden spezielle Ausfiihrungsbei-
spiele der Efindung anhand der Zeichnungen naher
erlautert. Dabei zeigt:

Figur 1 grob schematisch die Arbeitsweise gemass
der Erfindung beim Dosenschweissen;

Figur 2 grob schematisch die Darstellung eines
Messverfahrens zur Bestimmung der Beschich-
tungsdicke; und

Figur 3 eine Darstellung des Intensitatsverlaufs der
Eigenstrahlung beim Strahlungsmessverfahren.

Figur 1 stellt grob schematisch den Ablauf des
erfindungsgemassen Verfahrens beim Schweissen von
Dosenzargen dar. Beim Schweissen von Dosenzargen
wird ein ebener Blechabschnitt 1 in einem Rundapparat
zu einer Zarge 2 verformt. Die verformte Zarge, welche
in der Regel eine Ueberlappung aufweist, die in einer
Rollnahtwiderstandschweissmaschine zu einer Ueber-
lappungsnaht geschweisst wird, ist in der Figur mit 3
bezeichnet. Zwischen der oberen Elekirode 4 und der
unteren Elekirode 5 der Rollnahtwiderstandschweiss-
maschine wird die Naht geschweisst. In der Regel fin-
den dabei Drahtelekiroden Verwendung, welche auf
den gezeigten Rollen 4 und 5 ablaufen, welche aber in
der Figur nicht dargestellt sind. Der Schweissstrom fiir
die Bildung der Schweissnaht wird von einer
Schweissstromquelle 6 bereitgestellt. Diese umfasst
einen Schweisstransformator und einen Treiber 8 flr
den Schweisstransformator, welcher aus der Speise-
pannung U eine Primarspannung mit einer Frequenz
von z.B. 500 Hz fir den Schweisstransformator bereit-
stellt. Ueblicherweise wird dabei Uber eine Stromrick-
fuhrung von der Sekundarseite des Transformators 7
zum Treiber 8, der einen entsprechenden Regler ent-
halt, ein konstanter Schweissstrom | bewirkt. Der kon-
stante Schweissstrom | ergibt aber bei einer
Beschichtung der Bleche 1 mit einer von Blech zu Blech
schwankenden oder innerhalb eines Bleches schwan-
kenden Dicke eine schwankende Leistungseinbringung
in den Schweissnahtbereich und damit eine ungleich-
massige Schweissqualitdt. Gemass der Erfindung wird
nun vorgesehen, dass die Beschichtungsdicke der
Beschichtung des Bleches 1 im Betrieb gemessen wird
und dass der Schweissstrom entsprechend der
Beschichtungsdicke variiert wird. Zu diesem Zweck ist
in der schematischen Darstellung eine Messeinrichtung
11 dargestellt, welche beim Blech 1 die Schichtdicke
der Beschichtung misst. Das entsprechende Resultat
wird an die Schweisstromquelle 6 abgegeben, welche
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den Schweissstrom entsprechend der gemessenen
Schichtdicke einstellt, wenn das zugehdérige Blech 1 im
Bereich der Schweissrollen 4 und 5 angekommen ist.
Die Schichtdicke kann dabei nur auf einer Seite des Ble-
ches mit der Messeinrichtung 11 bestimmt werden. Es
kann auch eine weitere Messeinrichtung 12 auf der
anderen Seite des Bleches vorgesehen sein, um auch
dort die Beschichtungsdicke zu messen. Bei den Ble-
chen kann es sich um verschiedenste Arten von
beschichteten Blechen handeln. Beim gezeigten
Anwendungsfall des Schweissens von Dosenzargen,
wird es sich in der Regel um Weissblech handeln, d.h.
Stahlblech, welches in der Regel beidseitig mit einer
Zinnschicht versehen ist. Die Messung der Schichtdicke
erfolgt dabei vorzugsweise in demjenigen Bereich des
Bleches, der nach der Rundung zur Dosenzarge den
Schweissnahtbereich bildet. Anstelle der Messung am
ebenen Blech kann nattrlich auch eine Schichtdicken-
bestimmung beim schon gerundeten Blech erfolgen.

Die Schweissstromquelle 6 wird zur Durchfithrung
des Verfahrens mit mindestens einem Eingang verse-
hen, an welchem das Messresultat der Dickenmessein-
richtung 11 angelegt werden kann. Dieses Resultat wird
dann dazu benutzt, den Schweissstrom entsprechend
der gemessenen Dicke zu variieren, bzw. der gemesse-
nen Dicke jeweils einen Schweissstromsollwert | zuzu-
ordnen, welcher dann von der Schweissstromquelle
eingehalten wird. Sofern eine zweite Dickenmessein-
richtung 12 vorgesehen ist, wird auch deren Signal zur
Steuerung herangezogen bzw. dieses Signal wird mit
dem Signal der ersten Dickenmesseinrichtung 11 ver-
knOpft. Vorzugsweise erfolgt die Messung der Dicke
kontinuierlich oder mit einer Vielzahl von Messpunkten
fur jedes Blech und die Anpassung des Schweissstro-
mes | erfolgt so rasch, dass Beschichtungsdicken-
schwankungen innerhalb der selben Dosenzarge bzw.
des selben Bleches durch Aenderung des
Schweissstromes kompensiert werden koénnen. Der
Strom kann aber auch nur fir jedes Blech aufgrund
einer oder mehrerer Messungen der Schichtdicke an
diesem Blech auf einen flr den ganzen Schweissvor-
gang an diesem Blech glltigen Wert festgelegt werden,
so dass der Stromwert innerhalb der Schweissnaht
nicht geéndert wird. Auf diese Weise kann mit Blechen,
die innerhalb jedes Bleches eine im wesentlichen
gleichméssige Beschichtung besitzen, die aber von
Blech zu Blech eine unterschiedliche Beschichtung auf-
weisen, eine gleichmassige Schweissung erzielt wer-
den. Haufig weisen Bleche aus dem Coil-Randbereich
eine grossere Zinndicke auf als Bleche aus der Coil-
Mitte. Die Mischung solcher Bleche 1 mit Blechen aus
der Coil-Mitte ergibt bei herkémmlicher Schweissung im
Bereich der dickeren Zinnschicht Kaltschweissungen,
da der Kontakiwiderstand geringer ist. Mit dem
Schweissverfahren geméss den beiden genannten
Varianten wird jedes Blech bzw. wird jede Zarge mit
dem passenden Strom geschweisst, bzw. dieser Strom
wird innerhalb der Zarge variiert, um eine optimale
Schweissung zu gewabhrleisten.
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Figur 2 zeigt schematisch ein Beispiel zur Messung
der Schichtdicke bei einem Weissblech 1. Dieses ist nur
teilweise im Vertikalschnitt dargestellt und besteht aus
einem Stahlblech 13, welches mindestens einseitig,
aber in der Regel beidseitig mit einer Zinnschicht 15
versehen ist. Zwischen dem Stahlblech und der Zinn-
schicht ist eine Eisen-Zinn-Zwischenschicht 14 gebil-
det. Bei der Bestrahlung der Blechoberflaiche des
Bleches 1 mit energiereichen elekiromagnetischen
Wellen (Réntgen- oder Gammastrahlen) wird eine
Eigenstrahlung des Stahls und der Zinnschicht ange-
regt. In der Figur 2 ist die Gammastrahlung als Strah-
lung 16 angedeutet. Die Eigenstrahlung des Stahls und
des Zinns wird als Strahlung 17 dargestellt, die von
einem Strahlungsempfénger 18 aufgefangen wird und
ausgewertet wird. Das Auswerteergebnis wird, wie in
Figur 1 gezeigt, an die Schweissstromquelle abgege-
ben. Solche Messeinrichtungen sind an sich bekannt
und werden von den Herstellern beschichteter Bleche
auch zur Steuerung und Ueberwachung der Zinnauf-
lage eingesetzt. Zur Messung der Zinnschicht auf Stahl
wird meistens die energiereiche Eisen-K-Alphastrah-
lung als Eigenstrahlung 17 herangezogen, welche
durch Schichtdickenschwankungen des Zinns in unter-
schiedlicher, aber bestimmter Weise geschwacht wird,
so dass die Schwachung der Eisen-K-Alphastrahlung
durch die Zinnschicht ein Mass fur deren Schichtdicke
darstellt.

Figur 3 zeigt schematisch in einem Diagramm die
Intensitét der Eigenstrahlung sowohl fiir die Eisen-K-
Alphastrahlung 20 als auch fur die Zinn-K-Alphastrah-
lung in Abhangigkeit von der Starke der Zinnauflage auf
dem Blech. Es ist daraus ersichtlich, dass durch Mes-
sung der Intensitat der Eigenstrahlung 20 die Zinnaui-
lage genau bestimmt werden kann.

Anstelle der Messung der Beschichtungsdicke
durch ein Strahlungsmesssystem konnen naturlich
auch andere Messverfahren verwendet werden. So
kann die Dicke einer Beschichtung Uber magnetische
oder elektrische Parameter des beschichteten Bleches
ermittelt werden. Das jeweils geeignete Verfahren kann
aus den fur die jeweilige Beschichtung geeigneten
bekannten Verfahren ausgewéhlt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum elektrischen Widerstandsschweis-
sen von mit einer elektrisch leitenden Beschichtung
versehenem Blech mittels einer Rollnahtwider-
standsschweissmaschine, insbesonders zum Naht-
schweissen von Dosenzargen, dadurch
gekennzeichnet, dass im Betrieb der Schweissma-
schine vor dem Schweissbereich die Beschich-
tungsdicke des Werkstiickes mindestens einseitig
bestimmt wird, und dass die Schweissstromquelle
der Schweissmaschine wahrend des Schweissvor-
ganges in Abhangigkeit von der ermittelten
Beschichtungsdicke beeinflusst wird, um die Lei-
stungseinbringung in den Schweissbereich im
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wesentlichen konstant zu halten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtungsdicke im Bereich der
vorgesehenen Schweissnaht und vorzugsweise 5
beidseitig des Bleches bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass Weissblech geschweisst
wird, wobei dessen Zinnschichtdicke bestimmt 710
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtungs-
dicke durch ein Strahlungsmessverfahren bestimmt 15
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, dass die Eigenstrahlung des Grundwerkstoffes

bei dessen Bestrahlung mit Gammastrahlen 20
gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke
Uber elekirische und/oder magnetische Parameter 25
bestimmt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Rollnaht-
schweissmaschine  mit  einer  steuerbaren 30
Schweissstromquelle (6), einer Einrichtung zur
Ermittlung der Beschichtungsdicke (11,12), und mit
einem Steuer- oder Regelglied (8), das aus dem
Ausgangssignal der Einrichtung zur Ermittlung der
Beschichtungsdicke ein Steuersignal fir die Ein- 35
stellung des Schweissstromes ableitet.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Ermittlung der
Beschichtungsdicke eine Gammastrahlenquelle 40
und einen Detektor fir Alphastrahlung umfasst.
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